Im Maschinenbadu kann man keine Kndpfchendricker gebrauchen — so
der allgemeine Tenor Uber die Zukunft qualifizierter Facharbeit im CNC-
Zeitalter. Man baut auf die praktischen Erfahrungen und Kenntnisse der
Facharbeiter. Doch kaum jemand klimmert sich um die Frage. wie diese
besonderen Qualifikationen beim Umgang mit CNC-gesteuerten Maschi-
nen eingesetzt werden konnen, Grund genug, die Betroffenen seibst zu
Wort kommen zu lassen. Die Artikeliolge. die in der «TR» 1/2 begann, wird
in der «TR» 6 mit den Konseguenzen fur die Arbeitsgestaltung abgeschlos-

sen.

Facharbeit an Werkzeugmaschinen

Zwischen Programmilogik
und Materialgefiihl

Von Fritz Bohle und Brigitte Milkay

Die Riickfithrung komplexer Maschi-
nenarbeit auf einfachste Hilfstatigkeiten
nach dem Muster «Aufspannen - Start-
knopf driicken — Abspannen» ist nicht
das bestimmende Modell fir Tétigkei-
ten an CNC-gesteuerten Werkzeugma-
schinen geworden. Obwohl die Bear-
beitungsvorginge nicht mehr manuell
ausgefiihrt werden, kommen auch heute
iberwiegend qualifizierte Facharbeiter
zum Einsatz. Und zwar keineswegs nur
in den noch relativ seltenen Fallen einer
Maschinenfithrung mit Werkstattpro-
grammierung.

Nichts ist hundertprozentig
planbar

Offenbar bedarf auch das Funktionie-
ren der CNC-gesteuerten Maschine je-
ner besonderen Erfahrungen, die sich
Facharbeiter normalerweise nur im
Umgang mit konventionellen Maschi-
nen aneignen: Gemeint ist die beinahe
instinkthafte Fihigkeit, Eigenschaften
des Materials und der Maschine zu «er-
fithlen» und zu beherrschen. Denn die
sind nicht oder nur begrenzt in Daten
transformierbar und meBbar. Auf eine
Formel gebracht: «Solange man mit

Metall arbeitet, kann man nicht zlles
planen und hat die Theorie ihre Gren-
zen.» Ein Betriebsinhaber, Produzent
ven CNC-Maschinen und Anwender,
duBert sich dazu so: «Die CNC.Ma-
schine nimmt den Arbeitern nur die
kérperliche Anstrengung ab. Heute hat
man die Vision von der mannlosen Fa-
brik. Das geht aber nicht so einfach.
Das eine ist die Theorie (CAM) und das
andere die Praxis, der Mensch. Was
stattfindet, ist die Verringerung der
handwerklichen Tétigkeit. Der Fachar-
beiter ist aber nach wie vor wichtig we-
gen der Imponderabilien, denn es ist
nicht alles planbar.»

Wenn Vertreter des Managements von
«Facharbeitern» reden, gehen sie in der
Regel von Qualifikationen aus, die fir
die Arbeit arn konventionellen Maschi-
ner: charakteristisch sind. Sie betonen
zwar, die CNC-Technologie stelle ho-
here Anforderungen an «theoretische
Kenntnisse», doch werden diese ledig-
lich als «zusitzliche» Anforderungen
eingestuft. Facharbeit an CNC-Maschi-
nen, das ist nach dieser Einschitzung
ein Mix aus kenntnisreichern Umgang
mit elektronischer Steuerung und Pro-
grammierung auf der einen, den tradi-
tionellen Fertigkeiten und alten Arbeits-
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tugenden wie hohe Zuverldssigkeit, be-
rufliches Engagement, breite fachliche
Kenntnisse auf der anderen Seite.
Dabei stelit sich die Frage, ob hier nicht
von Pramissen ausgegangen wird, die so
und in dieser Selbstverstindlichkeit gar
nicht gegeben sind. Man wird nicht
miide daraul hinzuweisen, an CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen sei die
alte handwerkliche Geschicklichkeit
nicht mehr gefragt, und fordert den-
noch ein Arbeitsverhalten, das eng mit
ihr verbunden und von ihr geprigt ist.

Altere im Abseits

Schon heute besteht in vielen Betricben
die Tendenz, die tber vierzigjihrigen
Facharbeiter, die gemeinhin das Ideal
des geforderten Arbeitsverhaltens ver-
kérpern, cher in Randzonen der Pro-
duktion zu dringen, wihrend im CNC-
Bereich jingere Fachkrifte zum Einsatz
kommen. Jedenfalls liegt das Alter der
Arbeitskrifte an CNC-gesteuerten Ma-
schinen deutlich niedriger als bei der
konventionelien Fertigung. Der Wider-
stand Zlterer Facharbeiter gegen eine
Tiatigkeit an CNC-Maschinen hat zwar
auch etwas mit «Lernungewohnheit»,
mit Angst vor neuen fachlichen Anfor-
derungen, vor allem mit dem Fehlen
von fiir sie geeigneten Qualifizierungs-

Aufs Horen ist am ehasten VaerilaRR.

mglichkeiten zu tun. Doch wird fiir sie
die Anpassung auch deshalb so schwie-
rig, weil zum Beispiel nicht mehr «ven
der Hand zum Kopf», sondern nur
noch «im Kopf gedacht» wird, alse eine
andere Einstellung zur Arbeit gefordert
wird.

Den jlingeren, unter vierzigjihrigen Ar-
beitskriiften fillt der «selbstverstandli-
che» Umgang mit der neuen Steue-
rungstechnik  offensichtlich  leichter.
Folgerichtig konzentriert sich auf sie die
Diskussion um den «neuen Typ» von
Facharbeiter.

Qualitikation
nicht technisch bestimmbar
Welches Qualifikationsprofil  diesen

neaen Facharbeiter ausmacht, ist nicht
nur eine Frage der unmittelbaren Ma-
schinenfihrung. Bekannilich héagen
Quantitét und Qualitit der Anforderun-
gen von der Wahl der Arbeitsorganisa-
tion, also von betricblichen Entschei-
dungen ab, die oft unabhingig von der
technischen Auslegung der Produktion
gefdllt werden. Besteht zum Beispiel
schon vor der Einfihrung der CNC-
Technologie eine ausgeprigte Arbeits-
teilung zwischen Werkhelfern, Maschi-
nenbedienern, Springern, Einstellern
und Vorarbeitern oder sind hochspezia-
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lisierte Dienststellen mit Arbeitsvorbe-
reitungs- und Servicefunktionen befalt,
so diirfte die Chance ¢iner Reorganisa-
tion an Haupt und Gliedern gleich Null
sein. Die CNC-Technik wird in die «be-
wihrten» Strukturen eingefiigt. Nach
unseren Untersuchungen diirfte der Typ
von Titigkeiten, den man als CNC-
Maschinenfilhrung mit fakiischer Hand-
fungskompetenz definieren kann, gegen-
wirtig im Maschinenbau als «Normal-
fall» angesehen werden, an Dreh- und
Frismaschinen ebense wie an Bearbei-
tungszeniren. Die wesentlichen Arbeiis-
aufgaben bestehen hier im Optimieren
des Programms, in Vorbereitungsarbei-
ten an der Maschine sowie in der Kon-
trolle und der Uberwachung der Bear-
beitungsvorginge und threr Ergebnisse.

An diesem Punkt wollen wir eines mit
aller Deutlichkeit hervorheben: Ein An-
forderungsprofil fiir qualifizierte Fach-
arbeit an CNC-Maschinen 48t sich
realistisch nicht gewinnen, wenn blof3e
Titigkeitsmerkmale aneinandergereiht
und gewichtet werden. So ist zwar die
Einrichtung von Werkstattprogrammie-
rung fiir eine hochqualifizierte Fachar-
beitertiitigkeit wichtig, doch fiihrt um-
gekehrt eine zentrale Programmierung
nicht notwendigerweise zu «Angelern-
tentiitigkeiten»  beziehungsweise zur
Erosion von Facharbeit in der Ferti-
gung. Entscheidend fir das Niveau und
die Aufrechterhaltung von Facharbei-
tertdtigkeiten bleibt die «Arbeit mir der
Maschine», das heiBt die Beziehung des
Arbeiters zur Maschine, sein Umgang
mit thr und dem Material, also die
Arheitsweise ebenso wie die sinnliche
Wahrnehmumg der Bearbeitungsvor-
génge, die Kenntnisse und Erfahrun-
gen, chne die ein Arbeiten mit CNC-
Maschinen nicht méglich wire.

Vollig neues Arbeitshandeln

Was konnen Facharbeiter an «prakti-
schem Wissen» in die Arbeit mit CNC-
gesteuerten Maschinen einbringen? Wie
kommen die besonderen Qualifikatio-
nen, das gefiihlsmiflige Wahrnehmen
und Beurteilen der Wirkungsweise von
Maschinen und Materialeigenschaften
auch an der CNC-Maschine zum Tra-
gen? In der Frage, ob der virtuose Um-
gang mit der Feile und der manuelle
Vorschub mit der Kurbel Voraussetzun-
gen sind, um das «Fingerspitzengefiihl»
fiir CNC-Maschinen zu erwerben, hat
sich fast ein Glaubenskrieg entfacht. So
unenischieden wie diese Auseinander-
setzung ist jedoch gegenwirtig auch das
Spannungsverhiltnis zwischen der Ten-
denz, das fiir Facharbeiter charakteristi-
sche Arbeitshandeln zuriickzudrdngen,
und der Tendenz, es aufrechtzuerhalten.



Fiir die betroffenen Facharbeiter ist
diese «schizophrene» Arbeitssituation
tidglich real eriebbar; Zwar kdnnen sie
die «traditionellen» Kenntnisse und
Fertigkeiten nicht mehr unmittelbar wie
an konventionellen Maschinen einbrin-
gen, doch ohne diese besonderen Quali-
fikationen kénnen auch an CNC-Ma-
schinen die neuen Arbeitsanforderun-
gen nicht bewdltigt werden.

Intimitat nichi mehr gefragt

«So ein Verhiltnis zur Maschine, wie es
bei der konventionellen der Fall ist, das
gibt es bei der neuen natirlich nicht.»
Die personliche Beziehung zur Ma-
schine wird aufgeldst, darin sind sich
Facharbeiter und Vorgesetzte einig. Yer-
treter des Managements gehen noch ei-
nen Schritt weiter: «Intime» Kenntnisse
der Maschine seien auch gar nicht mehr
erwiinscht. Facharbeiter brauchen und
sollen sich nicht mehr um die Funk-
tionsweise der Maschine kiimmern. Sie
sollen davon ausgehen, dall Stenerung
und Programm optimal funktionieren:
«Der CNC-Arbeiter muB sich voll dar-
auf verlassen kdnnen, daB3 die Maschine
funktioniert. Wichtig fiir den, der an
der Maschine steht, ist, was aus der Ma-
schine herauskommt. Das Innenleben
der Maschine braucht ihn nicht zu inter-
essieret.»

Personliche Beziehung flaut ab

Individuelle Besonderheiten wie die
besondere Vertrautheit mit einer Ma-
schine spielen fiir den Personaieinsatz
keine Rolle mehr. Im Schichtbetrieb, der
wegen der Auslastung der teuren CNC-
Technologie zunimmt, bedienen meh-
rere  Facharbeiter eine Maschine:
«Ganz klar, und das merkt man speziell
beim Wechseln, dal die sich mit der
Maschine nicht mehr so verbunden fiik-
len.» Der flexible Personaleinsarz wird
wesentlich erleichtert. In den Worten
eines Betriebsleiters: «Friher war das
eine Einheit, der Mann und die Ma-
schine. Heute 1st es anders. Wenn alles
optimiert ist, kann jeder die Maschine
in Gang setzen. Bei CNC-Maschinen ist
der Mann leicht ersetzbar. Die Arbeiter
haben heute nicht mehr dasselbe Ver-
haltnis zur Maschine wie frither.» Aller-
dings ist dabei zu fragen, ob nicht ge-
rade auch durch die flexiblen Personal-
einsatzkonzepte die Chancen zu einer
stirkeren personlichen Verbundenheit
mit der Maschine verbaut werden.

Machtlosigkeit per Knopfdruck

An der CNC-Maschine lassen sich die
Bearbeitungsvorginge nicht mehr un-

Keine Einheit mehr zwischen Mann und Maschine.

mittelbar, das heiBt kdrperlich fiihlbar
regulieren. Frither hatte der Mann die
Maschine per Hand im Griff und damit
unter Kontrolle. Heute bestimmt die
elektronische Steuerung, was mit der
Maschine geschicht. Der letzte Rest an
«Handsteuerung» beschrinkt sich im
wesentlichen zuf einen Knopfdruck
oder dic Betitigung eines Schalters zur
Auslosung der gewiinschten Vorginge.
Statt die Maschine zu kontrollieren,
mul3 der Facharbeiter darauf vertrauen,
daf «die Maschine das Richtige tut», er
kann aber bierauf unmittelbar keinen
Einflu} nehmen: «An der CNC-Ma-
schine bestelit schon eine gewisse
Machtlosigkeit. Frither hatte man die
Maschine im Griff, so vor allem beim
Heranfithren der Spindel zum Arbeits-
stiick. Das wurde friher von Hand ge-
steuert. Bei der CNC-Maschine miissen
sich Facharbeiter darauf verlassen, daB
die Maschine mit hoher Geschwindig-
keit an das Werkstiick heranfahrt und
am richtigen Punkt stehenbleibt.»

Mit Fehlern Ieben lernen

Das setzt eine ganz gesondere Art des
Vertrauens voraus. Facharbeiter verglei-
chen ihre Situation an CNC-gesteuerten
Maschinen oft mit einem Auto, das
nicht mittels Lenkrad, sondern nur
durch Knépfe und Schalter steuerbar
ist. Man soll sich vorstellen, in einem
Auto mit Tempo 100 auf ein Haus los-
zurasen und sich darauf zu verlassen,
daBB es — wie einprogrammiert — zwei
Meter vorher zum Stehen kommt oder
rechizeitig die Geschwindigkeit redu-
ziert und eine Kurve fihrt. Aus Sicht
vieler Facharbeiter kann man der CNC-
Technik faktisch aber nur begrenzt ver-
trauen. Frither lag es in ithrer Hand,
Fehler, Stérungen und AusschuB zu ver-
meiden. Heute milssen sie — im wahr-
stenn Sinn des Wortes ~ lernen, mit Feh-
lern zu leben: « Da mull man eben mehr
Auwsschull in Kauf nehmen, verhindern
kann man da ohnehin nichts mehr.»
Diese paradoxe Arbeitssituation be-
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#Intime» Kenntnisse sind nicht mehr wichtig.

schreibt ein Facharbeiter so: «Man
kann sich natilirlich nicht darauf verlas-
sen, dal3 die Maschine allein alles rich-
tig macht, aber man mufB sich darauf
verlassen.» Eingreifen kdnnen sie nur
nech nachirdglich, indem sie die Ma-
schine abstellen und - sofern méglich -
die notwendigen Korrekturen vorneh-
men.

Nichts mehr im Griff

«Frither, da hatte der Werker Handri-
der, da kennte er es in der Hand spii-
ren, und er konnte das alles sehen» -
dieser Verlust unmittelbarer «handgreif-
licher» Kontrolle zeigt sich selbst dann,
wenn die CNC-Maschine «von Hand»
gesteuert wird, etwa beim Uberpriifen
und Optimieren der Programme oder
bei aufgetretenen Fehlern und Stdrun-
gen. Aus Sicht der Betroffenien ist es ein
entscheidender Unterschied, ob via
Handkurbe!l und Hebel mechanisch und
analog die gewiinschten Bearbeitungs-
vorginge auf die Maschine iibertragen
werden oder ob - rdumlich getrennt
von der Maschine — am Schaltpult mit-
tels Funktionsschalter bestimmte Vor-
ginge ausgeldst werden. (Daher wurden
auch bewegliche Schalter mit stufenlos
regulierbarer Geschwindigkeit als Fort-
schritt begrifit.)

Kein Werkzeug mehr

Als besonderen Verlust empfinden
Facharbeiter, daBl sie bei der CNC-
Technologie im Grunde genommen
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nicht mehr «mity der Maschine arbeiten.
Die einzelnen Vorginge Kdnnen nicht
mehr Schritt fiir Schritt und aufeinan-
der aufbauend bearbeitet werden. Frii-
her verschrinkten sich das manuelle
Einwirken auf die Maschine und das
Denken, wie die «Mucken» der Ma-
schine berticksichtigt werden k&nnen,
Zu einem einheitlichen Erlebnis im Ar-
beitsvollzug. An der CNC-Maschine
wird diese Einheit auseinandergerissen
und zeitlich entkoppelt. Man mul sehr
viel mehr «vorwegplanen» und «vor-
wegdenken»: «Der Unterschied ist der,
dafl bei programmiertem Arbeiten der
gesamte Ablauf vorgeplant sein mul.
Wenn ich von Hand arbeite, welly ich
genau, welchen Schritt ich fahre, dann
kann ich schauen und den ndchsten
Schritt machen.»

Bei komplexen Maschinen werden meh-
rere Bearbeitungsvorgiinge gleichzeitig
vollzogen. Statt Seite fiir Seite vorzuge-
hen, erfolgt die Bearbeitung von vier
oder fiinf Seciten gleichzeitig. Selbst
wenn daher beim Optimieren das Pro-
gramm an der Maschine «Schritt fiir
Schritt» iiberpritft wird, ist der Ablauf
ganz anders als an der konventionellen
Maschine: «Da spielen so viele MeBda-
ten mit hinein, dal es gar nicht mehr
iberwachbar ist. Die MaBe sind nicht
mehr festlegbar. Man mull daher vor-
wegdenken.»

«Tiifteln» ist unmiglich

Auch die Moglichkeiten des praktischen
Experimentierens verringern sich dra-

stisch. «Friher war es moglich, wih-
rend des Bearbeitungsvorgangs zu se-
hen und zu entscheiden, um den Ver-
schieifl eines Werkstiicks hinauszuzé-
gern, indem man die Schnittgeschwin.
digkeit reduzierte. Das ist jetzt nicht
mehr mdglich. Man mul} alles im vor-
aus planen.» Das fiir die traditionelle
Facharbeit so sprichwortliche «Tiifteln
an der Maschine» entfillt. Damit wird
aber auch eine fiir das Beherrschen der
Maschine so ungemein wichtige Vor-
aussetzung beeintrichtigt, namlich die
Moglichkeit, die Maschine auszutesten,
um sie besser kennenzulernen. Ein Mei-
ster dazu: «Die miiBten eigentlich
schrittweise an die Selbstindigkeit her-
angefiihrt werden. Aber das geht nicht.»

Dastehea und schauen

Facharbeiter, die sich zuvor zls Sou-
veriin iiber den FertigungsprozeD fihlen
konnten, haben nun das Gefihi, «der
Maschine praktisch hinterherlaufen» zu
massen. Sie fertigen das Teil nicht mehr
selber, miissen aber trotzdem immer
«dabeisein». Ist das Werkstiick aufge-
spannt und nach der Bearbeitung ge-
messen und kontrolliert, bleibt eigent-
lich nur der Storfall, der einen Eingriff
erfordert. Ansonsten muf} die Maschine
bestindig «im Auge behalten» werden:
«Man steht da, schaut, wartet, dal} et-
was passiert, und kann es dann doch
nicht verhindern.»

Dieselben Facharbeiter, die sich duBerst
skeptisch iiber ihre Beziehung zu den



CNC-Maschinen und iiber den Umgang
mit ihnen #duBerten, sind gleichwohl
iberzeugt, daBl ohne ihre besonderen
praktischen Fihigkeiten und Fertigkei-
ten die CNC-Technologie nicht funktio-
nieren wiirde.

uPraktisches Wissen»
bleibt wichtig

Dreh- und Angelpunkt ist dabei das Op-
tirmieren: «Was der Facharbeiter ein-
bringt, ist die Kenntnis der Praxis im
CNC-Bereich. Beim Optimieren bringt
er seine Praxiserfahrung als Ergdnzung
zum Programm ein. Das ist der Punkt,
wo es auf den Facharbeiter ankommt.»

Facharbeiter stehen mit dieser Einschiit-
zung nicht allein da. Auch produk-
ticnsnahe Vorgesetzte betonen, dafl
zwar das Handwerkliche vergessen wer-
den kdnne, «aber das Wissen der Praxis
spielt die gleiche oder eine noch gréfere
Rolle als vorher. Man braucht den
Facharbeiter von diesem Wissen her.»
Da die Erginzung der «Theorie», das
heilt der zentralen Programmierung
durch die «Praxis» als unumginglich
und notwendig angesehen wird, ist auch
das SetbstbewuBisein der Facharbeiter
gegenitber den Programmierern statk
ausgeprapt. Sie fithlen sich in ihrem
Arbeitshandeln keineswegs «fremdbe-
stimmt»: « Denn der Programmierer hat
nicht jene Erfahrung wie der, der an der
Maschine steht. Programmieren ist aufs
Maximale angelegt und geht meistens
nicht so einfach. Fehler schleichen sich
ein. Fehler vielleicht vom Konstrukteur,
vom Werkzeugbaner oder vom Pro-
grammierer.» Zwar wird durch den Pro-
grammierer eine Vorentscheidung ge-
fallt, in welcher Weise die Bearbeitung
zu erfolgen hat, doch selbst das Opti-
mieren liBt Spielraum fiir «persénli-
ches, individuelles Vorgehen». Jede
CNC-Maschine hat ihre Besonderheil,
die beriicksichtigt werden muf3. Und je-
der Facharbeiter entwickelt beim Opti-
mieren «seinen Stil»: «Man kann sich
besprechen, austauschen, Erfahrungen
weitergeben. Aber jeder macht's trotz-
dem anders. Das zeigt sich beim Opti-
mieren, Vorbereiten und Einstellen,
beim Aufbau der Vorrichtung, beim An-
fahren.»

CNC-Facharbeiter interessiert primér
die Frage, in welchem Ausmal sie ihre
praktischen Erfahrungen in die Anpas-
sung, die Erginzung und die Anderung
der Programme einbringen kénnen.
Von wem und wo das Programm erstellt
worden ist, wird eher als nachrangig be-
wertet. Zwar wiirde jeder gern selbst
programmieren, doch bleibt die Reich-
weite des eigenen praktischen Wissens
das vorrangige Kriterium, an dem Fach-

arbeiter ithren EinfluB auf die Maschine
messen,

Sinnliche Wahrnehmung
wie gehabt

Obwohl sich - wie gezeigt - die Bezie-
hung zur Maschine und der Umgang
mit ihr im Vergleich zwischen CNC-
und konventioneller Technik drastisch
verindern, versuchen Facharbeiter ihre
besonderen Qualifikationen fast «wmit
Gewalt» in der prakiischen Arbeif ein-
zusetzen. Gemeint ist das gefiihlsmiBige
Wahrnehmen, das von den Sinnesorga-
nen geprigte Beurteilen der Wirkungs-
weise von Maschinen und Material.
«Mit Gewalt» soll heiBen: auch gegen
die Konstruktion der CNC-Maschine,
die sich der sinnlichen Wahrnehmungs-
fihigkeit durch ihre «Bediener» ent-
zieht.

Der arichtige Blick» ohne Sichtkontakt

UUm besser sehen zu konnen, greifen
Facharbeiter schon mal zu verbotenen
Mitteln. Da wird wihrend des Bearbei-
tungsprozesses die Schutzscheibe weg-
geschoben beziehungsweise die Verkap-
seluntg gedffnet, um zwischen Bild-
schirm und Maschine hin- und her-
schauend den Bearbeitungsvorgang bes-
ser beobachten zu kénnen. Die Wieder-
gabe codierter Vorgénge auf dem Bild-
schirm ailein reicht nicht ans. Besonders
beim Einfahren und Optimieren der
Programme gehen die Betroffenen da-
her in den verkapselten Bearbeitungs-
raum hinein. Der Mann an der Ma-
schine sucht den direkten Sichtkontakt,
weil «man auch an der neuen Maschine
ein Auge flirs Werkzeug und fiirs Werk-
stiick braucht. Man braucht nach wie
vor ein Gefiihl fiir die Sache, man
braucht Erfahrungswerte.» Die aber
sind, selbst wenn ohne Kihifliissigkeit
gearbeitet wird und selbst bef optimaler
Verglasung, nicht zu gewinnen. Das
heiBt, die Arbeiter bendtigen den direk-
ten Sichtkontakt nicht allein aus Griin-
den der «besseren Optik»n. Vielmehr
kommt es ithnen auf eine spezifische
Verbindung zwischen Sehen und eigener
Korperbewegung an: Bei der Beobach-
tung der Vorgdnge an den Maschinen
miissen Nihe und Distanz wie auch der
Blickwinkel - je nach Bedarf - verin-
dert werden kénnen. Das ist die Basis
fiir den «richtigen Blick» und eine Vor-
aussetzung fir den «persénlichen» Um-
gang mit der Maschine.

Dabei wird immer wieder betont, dal
auch an CNC-gesteuerten Maschinen in
der Praxis die Wahrnehmung von nicht
eindeutigen, objektiv definierten Merk-
malen und Informationen eine entschei-
dende Rolle spielt. Entsprechend skep-
tisch bis ablehnend werden Anzeigenge-

rite und Monitore beurteiit: «Mit dem
Monitor kann man die Maschine von
auflen sehen. Man kann sehen, wo sich
der Arbeitsgang befindet, welchen Ar-
beitsgang die Maschine arbeitet, mehr
aber mnicht.» Die besten Hilfsmittel
kénnten niemals ein Ersatz fiir das ei-
gene Sehen sein.

Zuganglichkeit als Problem

Natiirlich sind das (ffnen der Verkap-
selung oder das Betreten des Bearbei-
tungsraums nicht die Regel. Schliefilich
dienen sie auch dem Arbeitsschutz. Die
Verkapselung mindert die Unfallgefah-
ren angesichts enormer Bearbeitungsge-
schwindigkeiten und schiitzt vor Beli-
stigungen durch die Kihiftissigkeit.
Dennoch zeigen solche Praktiken, wie
sehr Facharbeiter auf ihre Beobach-
tungsfihigkeit angewiesen sind, um die
Vorginge an der Maschine zu kontrol-
lieren. Die Verkapselung erschwert die
Arbeit. Bewegliche Steuerungsgerite,
durch die eine persdnliche Perspektive
und Verdnderung der raumlichen Di-
stanz wenigstens im Ansatz moglich
werden, dirften daher eine Mindestbe-
dingung sein, um iiberhaupt noch von
«Sichtkontakt» reden zu kénnen.
Durchweg wird die versperrte Zugiing-
lichkeit der CNC-Maschinen als Ursa-
che fiir die eingeschrankte visuelle
Wahrnehmbarkeit angesehen: «Frither,
da hat der Mann an der Maschine das
Werkstiick noch wachsen sehen, das
kann er hevte nicht mehr.» Trotzdem
liegt bei ihm die Verantwortung fiir Ma-
schine und Material. Hinzu kommt die
Komplexitét der Bearbeitungsvorginge.
Nicht alles kann «gleichzeitigyr beob-
achtet werden. Die viel hoheren Ge-
schwindigkeiten als an konventionellen
Maschinen werden dagegen mnicht
grundsitzlich als Problem gesehen:
«Am Anfang hat man den Eindruck,
die rennt einem davon. Dann wird man
zunehmend sicherer. Das sieht man all-
mahlich mit dem Auge.» Doch ob das
Aunge lernt, die hohen Geschwindigkei-
ten mit- und nachvollziehen zu kénnen,
ist nicht nur eine Gewohnheitssache.
Die Arbeiter miissen vielmehr die Ge-
schwindighkeit selbst regulieren, ie nach
Bedarf dem visuellen Nachvolizug an-
passen konnen, damit sie die notwendi-
gen Erfahrungen sammeln kénnen.

Héren statf sehen

Auf die skeptische Frage eines Abtei-
lungsleiters: «Wie aber kontrolliert der
Werker, wenn er nichts mehr sieht?»
kdénnte man antworten: indem er sich
aufs Horen verldfit. «Ich kontroliiere
60 % iibers Ohr, hochstens 30 % iibers
Schen. Bei 10% kann man nicht mehr
dabeisein», stellt ein Facharbeiter fest,
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Keine Chance, an der Maschine herumzuspielen.

Diese Betonung des Horens bei Tatig-
keiten an CNC-gesteuerten Maschinen
ist mehr als bemerkenswert. Bei der visu-
ellen Wahrnehmung bleiben dem Fach-
arbeiter immer noch objektiv definierte,
wenn auch unzuldngliche Informatio-
nen, auf die er via Anzeigegerit reagie-
ren kann. Beim Horen entfillt auch die-
ser Ersatz. Akustische Wahrnehmung
beruht in hohem Mafle auf subjekiiven
Erfahrungen und Interpretationen. An-
haltspunkte sind {iberwiegend die un-
mittelbaren Geriusche der Maschine
und Bearbeitungsvorginge.

Daf solche «Informationsquellen» wie
Gerdiusche von den Entwicklern weder
geplant noch sonstwie beabsichtigt sind,
versteht sich von selbst. Sie sind daher
auch nicht auf diese Funktion der Uber-
wachung und Kontrolle ausgerichtet.
Die akustische Wahrnehmung kann sich
somit auch nicht an speziellen Signalen
orientieren, deren Bedeutung im voraus
prizise eingegrenzt, definiert und erfafi-
bar wiire. Es kommt vielmehr allein auf
den Mann an der Maschine an. Nur er
kann die fiir ihn wichtigen Informatio-
nen aus den Gerduschen insgesamt
«heraushdren»,

Gehor statt Fingerspitzengefithl

«Bei der CNC-Maschine spielt das HS-
ren eine groBe Rolle» — darin sind sich
Facharbeiter und Meister einig, und
zwar beim Optimieren beziehungsweise
Einstellen und Einfahren der Maschine
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ebenso wie bei der Kontrolle der pro-
grammgesteuerten Yorginge. Ob Werk-
zeugbruch verhindert oder zumindest
teure Folgeschiden frihzeitig abgefan-
gen werden, das hingt nach diesen Ein-
schitzungen nahezu ausschlieBlich vom
«Gehér» ab: «Auch an CNC-Maschi-
nen kriegt man allméhlich ein Gefithl
dafiir, welche Maschine wie pfeift.
Wenn irgendwo die Hydraulik nicht
geht, fehlt einem das Gerdusch. Fir ei-
nen Unbeteiligten ist das nur Lirm.»
Vor atlem Fehler werden durch das Ge-
hor «erkanni» : «Durch das Sehen kann
man nichts verhindern. Aber der Mann,
der an der Maschine steht, kann es ho-
ren. Er hort, ob der Fraser satt lauft.»

Diese praktische Erfahrung, itber das
Ohr den WerkzeugverschleiB frithzeitig
erkennen zu kdnnen, ist stark von Ge-
fihlen reguliert. Hoéren ist kein isolierter
Vorgang, sondern eingebettet in Aktivi-
titen, welche «die ganze Person» umfas-
sen. Die Betroffenen betonen, es gehe
nicht einfach um das Héren, sondern
man miisse dabei auch an der Maschine
«herumlaufen» und «sich bewegen».
Nur so kdnne man «ganz bei der Sache
sein». Gerade in diesem Zusammen-
hang wird auffallend oft von den «alten
Facharbeiterqualifikationen»  gespro-
chen: «Ein qualifizierter Mann, der
hirt eben mehr, der reagiert darauf. Das
sind die alten Qualifikationen, die auch
heute noch erforderlich sind.» Wie an
konventionellen Maschinen ist Héren
mehr als bloB akustische Wahrneh-

mung. Mit der sinnlichen Erfahrung der
Maschinengeriusche verbinden sich im-
mer auch subjektive Vorstellungen iiber
die Vorginge, die durch das Gerdusch
wahrgenommen werden,

it dem Geriiusch mitgehen

Bedingt durch die elektronische Steue-
rung, liuft die maschinelle Bearbeitung
weitgehend automatisch ab. Fir den
Mann an der Maschine entstehen dann
sogenannte «Wartezeiten», Diese Zeit-
spanne wird gewohnlich als «passiv-
reaktive Kontrolle» eingestuft. Unsere
Beobachtungen zeigen jedoch, daB
diese Einschitzung nicht der Realitit
entspricht. Die Facharbeiter entwickeln
Gegenstrategien. Sie versuchen das Be-
obachten und Warten in aktives Han-
deln umzuwandeln. Das kann sich un-
mittelbar auf die Maschine, aber auch
auf andere Aktivititen beziechen. Immer
steht dabei das Bestreben, Stdérungen
priventiv abzufangen, im Vordergrund.
Ein Meister beschreibt das so: «Auch
wenn die Maschine lauft, mufi der an
ihr Arbeitende immer bei der Sache
sein. Auch wenn er scheinbar keinen
Einflul nimmt, nimmt er trotzdem im-
mer Einflufi. Der engagierte Werker
steht hin und weifl Bescheid.» Es
scheint also nur so, als titen die Betrof-
fenen in den Wartezeiten nichts. Stdn-
dig werden die Bearbeitungsvorginge
nachvollzogen, stiandig wird mitge-
dacht. Um rechtzeitig einen Werkzeug-




bruch zu verhindern, warten sie nicht
darauf, bis es einen Crash gibt. Stindig
haben sie das Gerdusch im Ohr und wis-
sen, was es bedeutet. Sie miissen gleich-
sam «mit dem Gerdusch mitgehen».
Nur so kdnnen Verdnderungen bemerkt
werden, bevor es kracht.

Freischwebende Aufmerksamkeit

Nur scheinbar stehen dazu «Neben-
beschiftigungen» wie Zeitunglesen,
Kreuzwortrdtsellosen oder Gespriche
mit Kollegen im Gegensatz. AuBerlich
haben die zwar nichts mit dem eigentli-
chen Arbeitsprozef zu tun, erfiiflen aber
dennoch eine wichtige Funktion. Bei
solchen Aktivititen wird die fiir die Ma-
schine geforderte Aufmerksamkeit nicht
reduziert, sondern erhohi. Facharbeiter
erzeugen auf diese Weise fiir sich eine
Situation, in der sie in die Arbeit «ein-
tauchen» und - Zhnlich wie an konven-
tionetlen Maschinen — «mit allen finf
Sinnen bei der Sache» sind. Ein Meister
dazu: «Das Zeitunglesen beeintrachtigt
die Arbeit nicht, im Gegenteil, die Leute
wollen etwas zu tun haben, um auf-
merksam zu bleiben. Ja, es ist komisch
und ungewohnlich, aber es beeintrich-
tigt die Arbeit nicht.» Weil zum Beispiel
die Konzentration beim Lesen dem Ho-
ren untergeordnet ist, kann die Zeitung
nebenbei gelesen werden, wenn die Ma-
schine hauptsachlich mit dem Ohr kon-
trolliert wird.,

Abstrakte Sinnlichkeit

Bei der Arbeit an CNC-gesteuerten Ma-
schinen aktivieren Facharbeiter eine Fa-
higkeit, die an konventionellen Maschi-
nen eine geringere Rolle spielt: die bild-
hafte Vorstellung ven konkreten Abidu-
fen und Vorgingen. «Man meint, das
Material in Hinden zu haben, zu spii-
ren, obwohl man es aktuell nicht an-
faBBt.» Solche Vorstellungen sind alles
andere als Phantasiegebiide. Sie beru-
hen auf gemachten Erfahrungen im di-
rekten Umgang mit Material und Werk-
zeugen. Wo diese nicht mehr handgreif-

lich spiirbar sind, muB man sich den
gleichen Vorgang «bildlich» vorstellen.
Das geht soweit, daB die vorgestellten
Abldufe zum Beispiel beim Optimieren
«gesehen» werden: «Bei schwierigen
Teilen fahre ich das Programm Schritt
fiir Schritt. Ich stelle mir das, was die
Maschine macht, im Geiste vor.»

Das theoretische Wissen, welche Funk-
tionen iber Knépfe und Schalter ausge-
16st werden, hilft hier allein nichts. Die
Vorstellung, was die Maschine konkret
tut, tritt an die Stelle der unmittelbaren
sinnlichen Erfahrung: «Friiher, da hat
man das beim Drehen der Kurbel an
der Hand gespiirt. Heute mub man,
ohne daf} man etwas anfaBt, das Gespiir
haben, ob es die Maschine spiirt.»
Facharbeiter machen sich eine Vorstel-
lung und spiiren, fithlen das gleiche, wie
wenn sie es wirklich sehen, horen und
tasten. Sie kontrollieren zum Beispiel
das Programm am Bildschirm nichs nur
intelektuell, denn das hiefle nur der for-
mallogischen Abfolge der einzelnen
Programmschritte zu folgen. Vielmehr
bringen sie immer auch ihre an konkre-
ten Erfahrungen orientierte Vorstelung
der Ablidufe ein. Kurz: «Man mul} mal
manuell im Rechteck gefahren sein,
sonst gehen Eingriffe ins Programm
nicht.» In diesem Vorstellungsvermigen
zeigt sich am augenfilligsten die Bedeu-
tung der alien Facharbeitergualifikatio-
nen fiir den Umgang mit CNC-Maschi-
nen.

Das «letzte Glied»
in der Planung

Facharbeiter an CNC-Maschinen sind
viel stdrker von anderen betrieblichen
Instanzen abhingig als bei der Arbeit
an konventionellen Maschinen. Sie sind
quasi das «letzte Glied» in der Planung
und Durchfithrung der Bearbeitungs-
vorginge. Sie stehen an der CNC-Ma-
schine an dem Punkt, an dem sich die
betrieblichen Planungen und Vorberei-
tungen {(Arbeitsvorbereitung, Program-
mierung, Reparatur, Instandhaltung,

Werkzeugvorbereitung} in der Praxis
bewihren miissen. Die praktische Um-
setzung und die Kontrolle ¢bliegen dem
Facharbeiter. Er kann sich an der CNC-
Maschine nicht nur als «ausfithrendes
Organ» betrachten, sondern mufB die
betrieblichen Vorgaben und Planungen
ergdnzen, je nach Situation eigene Ent-
scheidungen fillen. Hierzu muB er sich
auf seine ganz spezifischen Einschit-
zungen und Erfahrungen verlassen kin-
nen. Er kann das, weil er Arbeitsweisen
und Qualifikationen an konventionellen
Werkzeugmaschinen erworben  hat,
ohne die auch das «Millionending»
CNC-Maschine nicht adiquat funktio-
niert.

Produktionsnahe Vorgesetzte wie Mei-
ster und Fertigungsleiter wissen um die
Bedeutung der praktischen Kenntnisse
und des Erfahrungswissens der Fachar-
beiter. Das ist aber nur die eine Seite
der Medaille. Je griifler die Distanz zum
ProduktionsprozeB ist, um so cher neigt
das Management dazu, die Rolie quali-
fizierter Facharbeit lediglich als {ber-
gangsproblem zu bewerten oder auch
ganz zu negieren: «Die Mehrzahl der
Fertigungsarbeitsplidtze ist so geartet,
dall die Leute nichts zu tun brauchen.
Mitdenken wird nicht gefordert. Jeder
Arbeitsschritt ist beschrieben. Die Leute
miissen nur noch auf den Startknopf
driicken, alles andere l12uft vollantoma-
tisch», meint ein Leiter der Automati-
sierungstechnik. Die Folgen soich man-
gelnder Kenntnis der Praxis sind gra-
vierend. Vielfach werden technisch und
arbeitsorganisatorisch Weichen gestellt,
die es den Facharbeitern fast unméglich
machen, ihr Arbeitshandeln zur Gel-
tung zu bringen. Typisch fiir die resi-
gnative Klage {iber solches Unverstind-
nis: «Es gibt so viele Probleme, die von
der Geschéiftsleitung gar nicht wahrge-
nommen werden. Sie glaubt, weil das
Werkstiick vom Einsteller kommt, die
Teile von der Arbeitsvorbereitung, das
Programm von der Programmierung,
daf3 der Mann nur noch aufspannen
und den Knopf driicken muB. Das
stimmt aber iiberhaupt nicht.» |22
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